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SCHERE, INSBESONDERE FUR CHIRURGISCHE ZWECKE 



Die Erfindung betrifft eine Schere, insbesondere fur 
chirurgische Zwecke, mit zwei gegeneinander verschwenk- 
baren Branchen, die am vorderen Ende jeweils einen 
Schneidabschnitt mit einer Schneidkante und am hinteren 
Ende jeweils einen Griff abschnitt aufweisen. 

Derartige Scheren werden vielfaltig eingesetzt, bei- 
spielsweise im chirurgischen Bereich zum Schneiden von 
Gewebe, von Abdecktiichern, von Nahfaden etc., und in 
alien Fallen ist es wichtig, daS eine wirksame und 
scharfe Schneidkante zur Verfugung steht . Es ist daher 
iiblich, diese Scheren zu schleifen, dieser Arbeitsgang 
ist aufwendig und vom Gelingen dieses Arbeitsganges ist 
abhangig, ob die Schere fur den Einsatzzweck brauchbar 
ist oder nicht. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine gattungsgemaSe Sche- 
re so auszubilden, dafi sie besonders einfach herstell- 
bar ist, insbesondere ohne die Notwendigkeit eines 
Schleifvorganges fur die Schneidkante. 
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Diese Aufgabe wird bei einer Schere der eingangs be- 
schriebenen Art erf indungsgemafi dadurch gelost, daS 
mindestens eine der Branchen in ihrem Schneidabschnitt 
auf ihrer der anderen Branche zugewandten Innenflache 
mit einer flachig an ihr anliegenden Metallfolie ver- 
bunden ist, die sich zumindest am schnittkantenseitigen 
Ende der Innenflache bis an dieses erstreckt oder ge- 
ringfugig dariiber hervorsteht und deren an diesem Ende 
der Innenflache angeordnete Kante die Schneidkante die- 
ser Innenflache bildet. Es hat sich uberraschenderweise 
herausgestellt , daS durch Verwendung einer solchen Me- 
tallfolie, die die Innenflache zumindest einer Branche, 
vorzugsweise aber natiirlich beider Branchen, im 
Schneidabschnitt abdeckt, eine Schneidkante ausgebildet 
werden kann, die die notwendige Scharfe aufweist, ohne 
daS dazu ein besonderes Schleifen der Schneidkante not- 
wendig ist. Es geniigt in diesem Falle, die Metallfolie 
flachig mit der Innenflache zu verbinden, so daS dann 
die Kante der Metallfolie selbst ohne besondere 
Schleifvorgange eine scharfe und fur alle Einsat zzwecke 
geeignete Schneidkante ausbildet. 

Die verwendete Metallfolie ist zu diesem Zweck im Ver- 
haltnis zur Dicke der Branche diinn ausgefiihrt, vorzugs- 
weise liegt die Dicke der Metallfolie zwischen 0,05 und 
0 , 4 mm . 
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Die Metallfolie kann aus verschiedenen Metallen herge- 
stellt werden, besonders vorteilhaft ist die Verwendung 
einer Metallfolie aus Federstahl . 

AuSerdem ist es giinstig, wenn die Metallfolie aus einem 
Metall mit einer hohen Harte besteht, beispielsweise 
einer Harte von mindestens HRC60 . 

Die Metallfolie kann auf verschiedene Weise hergestellt 
sein, beispielsweise kann die Metallfolie ein Stanzteil 
sein oder ein Laserschneidteil oder ein Drahterodier- 
teil. In alien Fallen wird die Metallfolie aus einer 
groSeren flachigen Metallfolie herausgearbeitet und 
kann dann nach diesem Herausarbeiten beispielsweise 
durch Stanzen, Laserschneiden oder Drahterodieren un- 
mittelbar verwendet werden, eine Nachbearbeitung ist 
nicht mehr notwendig. 

Vorzugsweise wird die Metallfolie mit der Innenflache 
der Branche verklebt . 

Beispielsweise kann zwischen Metallfolie und Innenfla- 
che ein thermisch auspolymerisierbarer Klebstoff ange- 
ordnet sein oder ein HeiSschmelzkleber . 

Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn zwischen Me- 
tallfolie und Innenflache eine doppelseitige Klebefla- 
che angeordnet ist, beispielsweise ein doppelseit iges 
Klebeband, wie es zum Festlegen von Bremsscheiben in 
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der Automobilindustrie Verwendung f indet . Es ist auch 
moglich, die Metallfolie in anderer Weise mit der In- 
nenflache der Branche zu verbinden, bei spiel sweise kann 
die Metallfolie mit der Branche verschweiSt oder ver- 
lotet sein, bei der Verwendung von Kunststoff als Mate- 
rial der Branche kann die Metallfolie auch in den 
Kunststoff eingespritzt sein. Dabei ist es vorteilhaft, 
wenn die Folienoberf lache auf der der Innenflache zuge- 
wandten Seite strukturiert ist, so daS in diesem Be- 
reich eine besonders innige Verbindung zwischen dem Ma- 
terial der Branche und der Metallfolie erreicht wird. 

Die Schneidkante der Metallfolie kann glatt ausgebildet 
sein, gemafi einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm ist je- 
doch vorgesehen, daS die die Schneidkante der Metallfo- 
lie bildende Kante nebeneinanderliegende Vor- und Riick- 
spriinge aufweist, insbesondere zahnf ormige Vor- und 
Riickspriinge . Es ergibt sich dadurch eine ahnliche Wir- 
kung wie bei einem Wellenschlif f , das Abgleiten des 
zwischen den Schneidkanten angeordneten und zu schnei- 
denden Teils wird dadurch verhindert . 

Bei einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm kann weiterhin 
vorgesehen sein, daS die Innenflache in Richtung auf 
die gegeniiberliegende Branche erhabene Vorsprunge 
tragt, die in Ausschnitte der Metallfolie eingreifen 
und diese dadurch auf der Innenflache posit ionieren . 
Diese Posit ionierung dient einmal der Fertigung, denn 
es ist auf diese Weise sehr einfach, die Metallfolie 
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relativ zur Innenflache in die Lage zu bringen, in der 
eine Verbindung mit der Innenflache erfolgen soll / zum 
anderen wird dadurch aber auch die Metallf olie relativ 
zur Innenflache stabilisiert , so daS die Verbindung 
zwischen Metallf olie und Innenflache, beispielsweise 
die Klebeverbindung, weniger stark belastet wird, wenn 
beim Schneiden Scherkrafte auf die Metallfolie einwir- 
ken . 

Ein Vorsprung kann beispielsweise an der der Schneid- 
kante gegeniiberliegenden Kante der Innenflache angeord- 
net sein, dabei ist es vorteilhaft, wenn sich der Vor- 
sprung parallel zur Kante der Innenflache \iber einen 
Teil der Lange dieser Kante erstreckt . 

Es ist auch moglich, dalS ein Vorsprung am griffab- 
schnittseitigen Ende der Innenflache angeordnet ist, 
dann ist es vorteilhaft, wenn dieser Vorsprung in Rich- 
tung auf das vordere Ende der Innenflache konvergiert, 
insbesondere keilformig ausgebildet ist. Ein solcher 
Vorsprung wirkt als Zentrierung, so daS die auf die 
Innenflache aufgelegte Metallfolie beim Auflegen direkt 
und exakt in die gewunschte Position geschoben wird. 

Es ist vorteilhaft, wenn die Innenflachen konkav ge- 
formt und die Schneidabschnitte der beiden Branchen fe- 
dernd gegeneinander gedriickt sind. Dadurch liegen die 
Schneidkanten an der eigentlichen Schnittstelle immer 
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zuverlassig aneinander an und gewahrleisten dadurch 
einen einwandf reien Schnitt. 

AuEerdem kann vorgesehen sein, dafi die Schneidabschnit- 
te eine Verschrankung aufweisen. Durch eine solche Ver- 
schrankung werden die Schneidabschnitte um ihre Langs - 
achse geringfiigig gegeneinander verschwenkt , so date sie 
einen kleinen Winkel miteinander einschlieSen, dadurch 
liegen die Innenflachen nicht flachig aneinander, son- 
dern erzeugen eine Art Freiwinkel, wie er bei ublichen 
Scheren durch einen bestimmten Schliff der Schneidkan- 
ten erreicht werden 'kann. 

Grundsatzlich kann die beschriebene Konstruktion einer 
Schere bei Branchen mit unterschiedlichen Materialien 
eingesetzt werden, also auch bei Metallscheren, beson- 
ders vorteilhaft ist eine solche Ausgestaltung aber bei 
einer Schere, deren Branchen aus Kunststoff bestehen. 
Auf diese Weise konnen Scheren hergestellt werden, die 
als Branchenmaterial Kunststoffe verwenden, die selbst 
keine geeigneten Schneidkanten ausbilden konnen, durch 
Auflegen der beschriebenen Metallf olien auf die Innen- 
flachen ist es jedoch moglich, Scheren herzustellen, 
die fast vollstandig aus Kunststoff bestehen und trotz- 
dem hervorragende Schneideigenschaf ten aufweisen. 

Insbesondere im chirurgischen Bereich konnen als Kunst- 
stoffe beispielsweise Polyamide (PA, PPA) , Polyether- 
etherketon (PEEK) oder Flussigkristallpolymere (LCP) 
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verwendet werden, giinstig ist es dabei, wenn der Kunst- 
stoff mit Fasern verstarkt ist, beispielsweise mit 
Glasfasern oder mit Karbonfasern. 

Die Innenflachen der Branchen mit der Metallfolie kon- 
nen sich in Richtung auf ihre Griff abschnitte bis iiber 
die Schwenkverbindung der Branchen erstrecken, insbe- 
sondere kann die Schwenkverbindung im Mittelteil der 
mit der Metallfolie versehenen Innenflachen angeordnet 
sein, so daS die Schwenkverbindung die beiden Innenfla- 
chen federnd gegeneinanderdriicken kann. 

Dabei sind die unterschiedlichsten Schwenkverbindungen 
moglich, besonders vorteilhaft sind Schwenkverbindun- 
gen, die durch einfaches f ormschlussiges Zusammenf iigen 
der beiden Branchen hergestellt werden konnen, so daS 
keine zusatzlichen Wellenelemente Verwendung finden 
rmissen, es ist aber auch ohne weiteres moglich, die be- 
schriebene Ausgestaltung bei Scheren zu verwenden, de- 
ren Branchen iiber Wellen, Schrauben etc. schwenkbar 
miteinander verbunden sind. 

Die nachfolgende Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungs- 
formen der Erfindung dient im Zusammenhang mit der 
Zeichnung der naheren Erlauterung. Es zeigen: 

Figur 1: eine Draufsicht auf eine Schere mit einem 
LappenschluS ; 
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Figur 2 : eine Seitenansicht dieser Schere in Rich- 
tung des Pfeiles A in Figur 1; 

Figur 3: eine Schnittansicht langs Linie 3-3 in Fi- 
gur 2 ; 

Figur 4: einen vergroSerten Ausschnitt gemaS Bereich 
B in Figur 3 mit einer glatten Schneiden- 
kante ; 

Figur 5 eine Ansicht ahnlich Figur 4 mit sagezahn- 

formiger Schneidenkante und 

Figur 6: eine Schnittansicht langs Linie 6-6 in Fi- 
gur 1 . 

Die in der Zeichnung dargestellte Schere 1 umfafit zwei 
Branchen 2, 3, die an einem Schwenklager 4 verschwenk- 
bar miteinander verbunden sind. Dieses Schwenklager 
wird bei dem dargestellten Ausf uhrungsbeispiel gebildet 
durch einen eine Branche 2 durchset zenden Lagerstift 5, 
der von dieser Branche 2 in Richtung auf die andere 
Branche 3 absteht . Die andere Branche 3 weist in diesem 
Bereich eine Lagerof f nung 6 auf, in die der Lagerstift 
5 eingreift. Zur axialen Festlegung der Branche 3 auf 
dem Lagerstift 5 ist an der Branche 2 ein seitlich ab- 
stehender Lappen 7 angeordnet, der die Branche 3 iiber- 
greift, wenn beide Branchen 2, 3 parallel zueinander in 
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der SchlieSstellung stehen, wie es in Figur 1 mit aus- 
gezogenen Linien dargestellt ist. Wenn die Branche 3 
dagegen um etwa 90° gegenuber dieser SchlieSstellung 
verschwenkt ist (in Figur 1 in strichpunktierten Linien 
dargestellt) , dann taucht sie nicht mehr unter den Lap- 
pen 7 ein und kann ohne wei teres vom Lagerstift 5 abge- 
nommen werden. Es ist damit eine werkzeugf reie Montage 
der beiden Branchen 2, 3 moglich, wobei die Branchen 2, 
3 in der normalen Arbeitsstellung durch den Lappen 7 in 
axialer Richtung relativ zueinander fixiert sind. 

Bei dem in der Zeichnung dargestellten Ausf uhrungsbei- 
spiel ist der Lagerstift 5 als separates Bauteil ausge- 
bildet, er kann aber auch einstiickig mit der Branche 2 
ausgebildet sein. 

Jede der beiden Branchen 2, 3 weist einen Schneidab- 
schnitt 8 auf, der am vorderen Ende der Branchen 2, 3 
angeordnet ist, einen Griff abschnitt 9 mit Fingerosen 
10 am gegenuber liegenden Ende und einen Verbindungsbe- 
reich 11 zwischen Schneidabschnitt 8 und Griff abschnitt 
9. 

Im Schneidabschnitt 8 sind beide Branchen 2, 3 mit 
einer jeweils zur anderen Branche weisenden Innenflache 
12 versehen, diese Innenflache 12 ist geringfiigig kon- 
kav ausgebildet, so daS zwischen den beiden Innenfla- 
chen 12 der einander gegeniiberliegenden Branchen 2, 3 
ein schmaler Schlitz 13 entsteht (Figur 2) . Das 
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Schwenklager 4 befindet sich etwa in der Mitte der 
Langsausdehnung dieser Innenflachen 12, und die 
Schneidabschnitte 8 der beiden Branchen 2, 3 werden 
durch das Schwenklager 4 bzw. den Lappen 7 elastisch 
gegeneinander gedriickt, so daS dadurch die Breite des 
Schlitzes 13 reduziert wird. 

, Bei dem in der Zeichnung dargestellten Ausf uhrungsbei- 

spiel sind die beiden Branchen 2 und 3 jeweils einstuk- 
kig ausgebildet und bestehen aus Kunststoff, beispiels- 
weise aus Polyamid (PA, PPA) aus Polyetheretherketon 
(PEEK) oder aus einem Fliissigkristallpolymer (LCP) , 
vorzugsweise ist dieser Kunststoff durch Einbettung von 
f aserf ormigen Werkstoffen verstarkt, beispielsweise von 
Glasfasern oder Kohlefasern. Es ist bei dieser Ausge- 
staltung einfach, an der Branche 2 den Lagerstift 5 und 
an der Branche 3 den Lappen 7 einstiickig anzuformen, so 
dalS insgesamt die Schere nur aus zwei Teilen aufgebaut 
ist . 




Auf jede der beiden Innenflachen 12 ist flachig eine 
Metallf olie 14 aufgelegt, diese Metallf olie 14 ist 
mit der Innenflache 12 verklebt, beispielsweise durch 
Zwischenlage eines doppelseitigen Klebebandes 15 (Fi- 
gur 6) , welches mit einem durch Warme auspolymerisie- 
renden Klebstoff beschichtet sein kann. 

Die Metallfolie 14 besteht aus einem Metall hoher Har- 
te, insbesondere mit einer Harte von mindestens HRC6 0, 
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es ist giinstig, als Metall einen Federstahl zu verwen- 
den. Die Dicke der Metallfolie 15 liegt dabei zwischen 
0,05 und 0,4 mm. Die Form der Metallfolie 14 entspricht 
der Form der Innenflache 12, die Metallfolie fluchtet 
mit der Seitenkante der Innenflache 12 oder steht al- 
lenfalls ganz geringfugig daruber hervor, wobei die 
beim Offnen der Branchen 2, 3 aneinander entlang glei- 
tenden Kanten der Metallfolien 14 die Schneidkanten 16 
der Schere 1 ausbilden. 

Die Metallfolien 14 sind aus einer groSeren Metallfolie 
herausgearbeitet , beispielsweise durch Ausstanzen, 
durch Drahterodieren oder durch Laserschneiden, und 
konnen ohne weitere Bearbeitung auf die Innenflachen 12 
aufgelegt und mit diesen durch Verkleben verbunden wer- 
den. Urn eine gute Posit ionierung der Metallfolien 14 zu 
erreichen, weisen die Innenflachen 12 erhabene Vor- 
sprunge 17, 18 auf, die in Richtung auf die Innenflache 
der gegenuberliegenden Branche vorstehen und die in 
komplementare Ausnehmungen 19 bzw. 20 der Metallfolie 
14 eingreifen. Ein Vorsprung 17 lauft an der der 
Schneidkante 16 gegenuberliegenden Kante der Innenfla- 
che 12 entlang und erstreckt sich uber einen Teil der 
Lange dieser Kante, der andere Vorsprung 18 ist an dem 
griff abschnittseitigen Ende der Innenflache 12 angeord- 
net und in Richtung auf das vordere Ende der Schere 1 
keilformig ausgebildet, so daS sich beim Auflegen der 
Metallfolie 14 auf die Innenflache 12 bereits durch die 
Vorsprunge 17 und 18 eine exakte Ausrichtung der Me- 
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tallfolie relativ zur Innenflache 12 ergibt . In dieser 
Lage kann dann die Verklebung erfolgen. 

Die von der Metallfolie 14 ausgebildete Schneidkante 
16 kann glatt ausgebildet sein (Figur 4) oder aber in 
einem abgewandelten Ausf uhrungsbeispiel zahnformig (Fi- 
gur 5) , so da£ dadurch das zu schneidende Gut zwischen 
den Schneidkanten 16 gehalten und gegen ein Abrutschen 
gesichert wird. 

Es ist gunstig, wenn die Verklebung der Metallfolie 14 
mit der Innenflache 12 mittels eines Klebers erfolgt, 
der durch Warme aktivierbar ist, auf diese Weise ist es 
bei Branchen, die aus thermoplastischem Kunststoff her- 
gestellt werden, moglich, die Verklebung beim Herstel- 
lungsprozeS der Branchen oder unmittelbar danach vorzu- 
nehmen, wobei die Bildungswarme der Branchen zur Akti- 
vierung des Klebstoffes verwendet wird. 
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PATENT ANSPRUCHE 



Schere, insbesondere fur chirurgische Zwecke, mit 
zwei gegeneinander verschwenkbaren Branchen, die 
am vorderen Ende jeweils einen Schneidabschnitt 
mit einer Schneidkante und am hinteren Ende je- 
weils einen Griff abschnitt aufweisen, dadurch 
gekennzeichnet, daS mindestens eine der Bran- 
chen (2, 3) in ihrem Schneidabschnitt (8) auf 
ihrer der anderen Branche zugewandten Innenflache 
(12) mit einer flachig an ihr anliegenden Metall- 
folie (14) verbunden ist, die sich zumindest am 
schneidkantenseitigen Ende der Innenflache (12) 
bis an dieses erstreckt oder geringfugig dariiber 
hervorsteht und deren an diesem Ende der Innen- 
flache (12) angeordnete Kante die Schneidkante 
(16) dieser Innenflache (12) bildet. 



Schere nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daS die Metallfolie (14) eine Dicke zwischen 
0,05 und 0,4 mm auf weist . 
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3. Schere nach einem der voranstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Metallf olie (14) 
aus Federstahl besteht . 

4. Schere nach einem der voranstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Metallf olie (14) 
aus einem Metall mit einer hohen Harte besteht. 

5. Schere nach einem der voranstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Metallf olie (14) 
ein Stanzteil ist. 

6. Schere nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet , daS die Metallf olie (14) ein La- 
serschneidteil ist . 

7 . Schere nach einem der voranstehenden Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, date die Metallf o- 
lie (14) ein Drahterodierteil ist. 

8. Schere nach einem der voranstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, da£ die Metallfolie (14) 
mit der Innenflache (12) der Branche (2, 3) ver- 
klebt ist. 
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9. Schere nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daS zwischen Metallfolie (14) und Innenflache 
(12) ein thermisch auspolymerisierbarer Klebstoff 
angeordnet ist. 

10. Schere nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daS zwischen Metallfolie (14) und Innenflache 
(12) ein HeiSschmel zkleber angeordnet ist. 

11. Schere nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daS zwischen Metallfolie (14) und 
Innenflache (12) eine doppelseitige Klebeflache 
(15) angeordnet ist. 

12. Schere nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Metallfolie (14) mit der 
Innenflache (12) der Branche (2, 3) verlotet oder 
verschweifit ist. 

13. Schere nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Metallfolie (14) mit der 
Innenflache (12) der Branche (2, 3) durch Urn- 
spritzen der Metallfolie (14) mit dem Material 
der Branche (2, 3) verbunden ist. 
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14. Schere nach einem der voranstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, da& die die Schneidkante 
(16) der Metallfolie (14) bildende Kante neben- 
einanderliegende Vor- und Riicksprunge aufweist. 

15. Schere nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
da£ die Vor- und Riicksprunge zahnformig sind. 

16. Schere nach einem der voranstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Innenflache (12) 
in Richtung auf die gegenuberliegende Branche (2, 
3) erhabene Vorspriinge (17, 18) tragt, die in 
Ausschnitte (19 bzw. 20) der Metallfolie (14) 
eingreifen und diese dadurch auf der Innenflache 

( 12 ) posit ionieren . 

17. Schere nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 
daS ein Vorsprung (17) an der der Schneidkante 
(16) gegeniiberliegenden Kante der Innenflache 
(12) angeordnet ist. 
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18. Schere nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, 
daS sich der Vorsprung (17) parallel zur Kante 
der Innenflache (12) iiber einen Teil der Lange 
dieser Kante erstreckt. 

19. Schere nach einem der Anspruche 16 bis 18, da- 
durch gekennzeichnet, daS ein Vorsprung (18) am 
griff abschnittseitigen Ende der Innenflache (12) 
angeordnet ist . 

20. Schere nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, 
daS dieser Vorsprung in Richtung auf das vordere 
Ende der Innenflache (12) konvergiert . 

21. Schere nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, 
daS der Vorsprung (18) keilformig ausgebildet 
ist . 

22. Schere nach einem der voranstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Innenflachen (12) 
konkav geformt und die Schneidabschnitte (8) der 
beiden Branchen (2, 3) federnd gegeneinander ge- 
driickt sind. 
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23. Schere nach einem der voranstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Schneidabschnitte 
(8) eine Verschrankung aufweisen. 

24. Schere nach einem der voranstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Branchen (2, 3) 
aus Kunststoff bestehen. 

25. Schere nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, 
da£ der Kunststoff mit Fasern verstarkt ist. 

26. Schere nach einem der voranstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daS sich die Innenflachen 
(12) der Branchen (2, 3) mit der Metallf olie (14) 
in Richtung auf ihre Griff schnitte (9) bis iiber 
die Schwenkverbindung (4) der Branchen (2, 3) er- 
strecken. 

27. Schere nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, 
daS die Schwenkverbindung (4) im Mittelteil der 
mit der Metallf olie (14) versehenen Innenflachen 
( 12 ) angeordnet ist . 
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ZUSAMMENFAS SUNG 



Um bei einer Schere, insbesondere fur chirurgische 
Zwecke, mit zwei gegeneinancier verschwenkbaren Bran- 
chen, die am vorderen Ende jeweils einen Schneidab- 
schnitt mit einer Schneidkante und am hinteren Ende je- 
weils einen Griff abschnitt aufweisen, die Herstellung 
zu vereinf achen, wird vorgeschlagen, dafi mindestens 
eine der Branchen in ihrem Schneidabschnitt auf ihrer 
der anderen Branche zugewandten Innenflache mit einer 
flachig an ihr anliegenden Metallf olie verbunden ist, 
die sich zumindest am schneidkantenseitigen Ende der 
Innenflache bis an dieses erstreckt oder geringfiigig 
daruber hervorsteht und deren an diesem Ende der Innen- 
flache angeordnete Kante die Schneidkante dieser Innen- 
flache bildet. 




Blatt 1 
2 Blatt 



AESCUL AP AG & Co. KG , 78532 Tuttlingen 



A 56 366 u 




Blafl 2 
2 Btatt 



A 56 366 u 



